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APERFEICOAMENTO EM NtJCLEO ABSORVENTE ^ 
PARA FRALDAS DESCARTAVEIS, PROCESSO E MAQUINA PARA °^ 
SUA FABRICACAO. 

Campo da Invenf ao. 

5 Mais particularmente a presente Inven9ao refere-se a 

aprimoramentos tecnicos e funcionais especialmente desenvolvidos tendo em 
vista a caracteriza$ao de modifica^Ses significantes no nucleo absorventer de 
fraldas descartdveis diversas, sejam elas para crian9as ou adultos, onde a 
inven9ao consiste praticamente^ em? se prever meios para uma otimiza^ao^o 
I^P que se refere & alocafSo do chamiados gninulos de gel absorvente em lp^ais 
mais apropriados e de maneira tamb&n melhor alocada, com melhor 
conforma9So e confinando-o, para aumentar o desempenho na abso^So de 
px Uquidos, proporcionar menor contato da umidade com o corpo do usu&rip, 
* evitar-se que a safda deste gel absowente, que tern a texturai de areia e 6 mufto 
$5 irritante, tenha Cctfhtato com a pele do usuario, evitar; vazamentos desfes " : 

liquidos, redti^l!^ quantidadc^d^-gr^milos dc gel 

i i i • i absorvente ap^ea^ ,al6m de outras yantagens complei^entares; m 
= r ^Esiadq y da tecnica. h "." ; .g '] i • 

^Atuaflmente existem diferentes fraldas: descart£veis para 
20 crian9as e radultos, por6m, todas elas possuem uma parte predominante 6 
realmente muito similar, que e o nucleo absorvente composto de fibras de 
polpa de celulose, que recebe um composto quimico ou polimero, chamado de 
genericamente gel absorvente, que sao grSnulos de produto quimico de base 
silica ou outros materiais, com capacidade de absorver muitas vezes a sua 
25 dimensao ou granulometria, podendo receber ainda neste nucleo, outros 
componcntcs. 

Os nucleos convencionais, como j& foi dito, sao conformados a 
partir de fibras de polpa de celulose e, assim, tal material, no seu processo de 
fabrica9&o, e desfibrado para apresentar-se com uma aparencia & maneira de 
30 flocos, de modo que o mesmo possa ser mecanicamente misturado com os 



granulos de gel absorvente. Esta mistura, embora homogSnea, e realizada 
aleatoriamente em quantidades desproporcionais dos dois componentes. 

Nao f esta a menor diivida de que 6 Mcleo obtido de acordo 
com o estado da tecnica atual, define os meios necessarios para que o 
5 conjunto possa transformar-se numa unidade eficiente no que se refere a 
capacidade de absorver liquidos, entretanto, alguns inconvenientes sSo 
Aobservados durante a sua utiliza^So, em que 6 principal deles 6 o fato de que M 
n3o existe uma interafao de encapsulamento (confinamento) entre os granulos r 
* gel absorvente e as fibras ou flocjps de polpa de celulose, pois, tais # 
?i$;omponentes sSo apenas misturados, cppseqflentemente, nao existe o efeito 
"garra" entre os dois componentes, gerando com isso outros inconvenientes, 
tanto no processo de fabricafao como tamb&n no uso final do nucleo na 
fralda, ou seja, o processo de montagem da fralda fexigem o uso de maquinas - 
? pipm^muitas partes tti&veis e rotacionais^eom isso; as vibrates! s§Lo comuns, & 
Gbnseqttentemente,fos granulos nao permanecem est&veis torhaiido-se dificil o V 
squ controlc, o que; incfj final do proccssb,;rcsulta na prcscn$ad& tkis granulos 
em locais mdeseja<^$&n£o. sd da pr6pria Jfralda como tainbljn; na £rea de 
trabalho e da maquina. ; \ ; ;\ { : p [ 

Por putro dado, a desvantagem mais significante aeontece com 
o produto pronto? pois: alguns granulos geralmente nSo ficam aprisionados no 
nucleo e, nesta condi?ao, podem entrar em contato com a pele do usu£rio, 
causando-lhes irritafoes e desconforto. < 
Objetivos da Inven$ao. 

O principal objetivo da presente inven^o 6 definir uma forma 
estrategica para coloca9ao e distribuifao dos granulos de gel absorvente na 
manta formada pelos flocos de fibras de polpa de celulose. 

Tamb6m 6 objetivo da inven9ao que a esta distribui^ao e 
coloca9ao dos granulos de gel absorvente possa ser realizada em menores 
quantidades, mas em melhores posi9oes e de maneira diferente do que e feito 
atualmente. 



O resultado deste procedimento 6 urn niicleo absorvente com 
capacidade de absor9ao melhor e mais r£pida, uma vez que os granulos de gel 
absofvente SaO posicionados apenas iloS locals Onde eles sad mais necessarios. 

Desta forma, o usu£rio quer seja crian9a ou adulto, tera menor 
contato com a umidade da urina e, consequentemente, sofrerd menores efeitos 
desagraddveis ou prejuizos & sua saude. 

* *\ Com o aperfei9oamento em questao, uma outra vantagem 
importante 6 conseguida, pois, a coloca9ak> estrat6gica dos grSnulos resulta 
numa otimizasao da sua estabilidade e, ao : longo do processo, o nucleo 
absor^eiite obtido permite que os grSos spjam mantidos agarrados ou 
praticamente encapsulados pelos flocos de fibra de polpa de celulose. Desta 
maneira, tanto na fase de processamento como tamb6m no produto pronto, o 
nucleo absorvente evita outfeduz a possibilidade de saida de tais granulos de 
gel,-, proporcionando uma 1 !eficiencia superior em rela9ao aos irtucleos 
convencionais. . - -JiVii • . . . h i ■■ 

: i DescrifSo dos; desenhos* ■ l t •' j\ - - 

s r :t Para melhdfc c^mpreensSo da presente Inve^ao, %\ ieita em 
seguida uma descri9ao dSptolhada da mesma, fazendo-se refeij§ncias aos 
desenhos anexos, onde a: t& 4 * & -\ ■ f * & ■ i . 

FIGURE Irrepresenta uma vista em perspectiva esquem&tica, 
colocando em destaque as varias camadas existentes em uma fralda 
convencional, vista esta apenas para fins ilustrativos; 

FIGUKA 2 mostra uma vista esquem&tica de uma mdquina 
utilizada para fabrica9ao de fraldas em geral; 

FKSURAS 3, 4 e 5 ilustram, respectiv^mente, uma vista 
superior c dois dctalhcs cm cortcs ampliados dc urn nucleo absorvente 
aperfei9oado de acordo com a presente inven9ao; e as 

FIGURAS 6 A 9 mostram vistas ampliadas de alguns trechos 
da referida maquina e que estao diretamente relacionados com o 
aperfei9oamento em questao. 



Descrif ao detalhada da inven^ao. 

De acordo com estas ilustra^oes e em seus pormenores, mais 
particularmente a figura 1, 6 presente ^etfei9damento se aplica em diferentes 
fraldas utilizada por crianfas e adultos, tal como aquela genericamente 
5 ilustrada na figura 1, por onde se verifica que a mesma 6 constituida por 
varies partes bdsicas, comegando por uma camada ou filme pl6stico extemo 
de polietileno (l) ou outros tipos de substrates impermeaveis, isolados ou 
compostos, cujo contomo 6 recortado de acordo com urn formato especifico, 
como tamb6m sobre a sua superficie estende-serirausnticleo absorvente (2), 
10 notadamentegpbtido de urn composto de fibras de polpa de celulose, formando 
uma especie de manta retangular, recebe tambem um outro componente 
obtido de um composto quimico ou polimero, tradicionalmente chamado de 
gel absorvente (3), que s§o grSftulos de produto quimico de base silica ou 
i i outros materials, ;com capacidade de absorver muitas vezes a sua dimensao oui 
is'x granulometria^ f como por exemplo,j tfinquenta vezes « seu volume podendo;- 
itft^ rccebcr ainda ncste nuclco, outran cbriljponcntes. ; - Us- 

» * ■ i )Como ja foi dito&a l^iistura de fibras ?polpa de celulose ej gel 

absorvente fpnnaiji o nficleo jabspfcypnte (2) que,; por; sua vez, ain^i, j^/ 
i V i riormalmente envolvido, em sua*parte inferior, por camadas de papel fino tipo 
?o>. ' seda (4), tamb<6m constituidosfcdev celulose aglutinada, chamado de papel 
'tissue", que sao semelhantes ou similares ao tradicional papel higienico. 

Na parte externa interior das fraldas, que tem contato com o 
corpo humano, existe um componente chamado de tecido nHo-tecido (TNT) 
ou "non-woven" (5), que 6 uma trama de fios de produtos quimicos pl&ticos, 
25 tais como, polipropilejio ou outros materiais, impermeaveis e com 
perforates, que pcrmitcm ou possibilitam a infiltra?ao c passagem dos 
liquidos expelidos pelos usu&ios, para posterior abso^So nas camadas 
inferiores. £ fundamental que esta primeira camada de tecido (TNT) (5) 
permaneca o mais seco possivel, dentro das melhores possibilidades, para nao 
30 incomodar ou causar maleficios ao usu£rio, como tamb6m sob esta camada 




5/20 



Cft 

externa (5) as fraldas podem receber urn novo filme constituido do mesmo 
material nao-tecido (TNT) ou c< non-woven" (6), chamado de camada de 
transfefencia ou *1fansfef-layef Esta camada serve para separaf e melhor air 
o isolamento entre a parte externa interior da fralda e que deve estar mais seca 
5 e a parte interna da mesma, e onde se concentram os liquidos e que ficam 
umidas ou molhadas quando usadas. Esta fun93o de isolamento evita que a 
urina, em contato cpm o-corpo, promova irritabilidade, erujp9oes cutaneas ou 
outras consequential desagradaveis. 

As ^aldas podem contar tamb6m com comppnentes especiais 
10 para se evitar a migra^ao das fezes ou urina, das partes in£ernas das fraldas, 
para o exterior e sab chamadas de barreira fecal ou "leg cuff". Estas baireiras, 
normalmente, sSo constituidas de composto nSo-tecidos ou "non-woYen" j& 
mencionados, com ejdsticos para melhor adapta9ao ao corpq humano e a sua . 
j uniSo ou adesao ao iQorpo da fralda e para evitar-se os mal$s*pipporcionados j ; « 
is poreventuais vazampntos. ■ r : \ # ■. * <; f ■ , • . *; 1 1 s 

is O corpo da fralda conta temb^m com elasticos longitudii^ais 

;^(7)^para melhor assen1;amento„.ou para^ipelhor amoldar-se junto ao corpo ^ - 




j^hmjiano em dois dp seus ladqs interftps^riias que sao iireleV^ntes para o jjg 
: i?present0 aperfei9oamento. Da mesma foma^^relevantes, a maioria das fraldas $ 
20. possui uma fita adesiva aderida em sua parte frontal, muitas vezes colorida e &f * 
decorada (chamadas de fita frontal ou frontal "tape") e ainda duas fitas 
$ adesivas laterals utilizadas parei a afixafao das partes, umas as outran para 

que permane9am afixadas^ coladas ou aderidas entre si e firmemente 
posicionadas, seguras e perfeitamente ajustadas junto ao corpo. 
fej 25 Os elementos |ojmadores das fraldas, acima mencio^dos, 

tais como, os pl&sticos; os nao-tccidos; as camadas dc transfcrSncias; os 



papeis absorventes construtivos; as barreiras fecais e outros componentes, 
normalmente e como regra geral, sao unidas umas nas outras por meio de 
adesivos ou colas (8). Normalmente sao utilizados adesivos chamados de 
30 cola-quente ou "hot-melt". Estes adesivos sao polimeros ou compostos que, 



• 
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em temperature ambiente sao s61idos, mas, uma vez aquecidos derretem-se, 
modificam a sua viscosidade e aspectos fisico-quimicos e sao utilizados neste 
estado. Defttre aS suas principais caracteristicas, destacam-se a facilidade de 
aplicagao, o resultado imediato ou instantaneo da colagem e a forte adesao 
5 entre as partes. Na maioria das vezes a cola quente utilizada possui a 
oaraoteristica de permanente adesSo, ou seja, continua aderente continuamente 
ao toque e independent^ de *outros fatores, principalmente uitiidader SSo 
tamb6m chamadas de "pega permanente", adesSo permanente, ajrto-adesiva, 
pressure-sensitive", dentre outros nomes. a it 

10 A construgap automatizada de fraldas e em alta^frelocidade, 

exige equipamentos especificos, tal como aquele ilustrado na figura 2, j& 
largamente difundidos em car&ter mundial e geralmente possuem partes 
* b£sicas, come^ando por um moinho ou desfibrador (9), que pode sex de cardas 
ou dei martelos ou de outrcfc : metodos± que transforma a polpa de?ceMpse (10), 
is. preparadasem rolos ou folhas,* em partfculas de pequena gramatura pu fibras, 
aqui dcnominada dc flocos (>1 1). ?s ? ? 

U. • A polpa del celulose e nonnalmentevfomecida em bobjnas, de 
\ larguras^e deiftais dimensqes (Jiyersas, fibras lpnga& ou curtas, com diferentes : 
4 indices deurpidade, al&n de outros fatores napirelevarites. 
20 ; h ®\ f •? i O desfibrador (9) esta acopladp- atrav^s de um sistema de duto : 
de alimenta9ao (12), com um outro conjunto denominado de aglomerador ou 
* aglutinador (13) que, por sua vez, tamb6m estd acoplado com uma moega* 
superior (14) e respectivo dosador (15), de modo que no interior do 
; aglomerador (13) possa ser introduzido continuamente um fluxo de grSnulos 
25 g«j de gel absorvente (16) concomitanten^ente com os flocos (11) e, no interior do$ 
dito aglutinador (13), tais componcntcs sao misturados dc forma dispcrsa c, 
ao mesmo tempo, tamb&n 6 realizada a aglomeragao da polpa de celulose jd 
desfibrada ou na forma de flocos (1 1). 

O desfibrador (9), de um modo geral, consiste, de um gabinete 
30 fechado, as vezes com coberturas transparentes (para que se possa observar o 
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desempenho desta polpa de celulose), com uma c§mara de v&cuo inferior (17) 
montada sob uma tela (18) normalmente de plastico e posicionada k maneira 
d£ esteir a e onde as fibf as se conceiitram ou se aglomeram e sad transportadas 
para as fases seguintes. Algumas vezes, esta cSmara possui urn dispositivo 
5 rotativo (19), com ponta ou pontas de metal, para abrir espafos nas polpas que 
se formam, para melhor penetra^ao do gel absorvente (16) e concentragao da 
popa. Quase na saida destateamara e sobre a esteira (18), existe ufii rolo 
compressor (20) de dimensSes proporcionais h sua normalidade e finaiidade, 
*Jft normalmente constituido de pnetal, que tem por objetivo, compactar 
10 parcialmente as fibras de celulose e iniciar o processo de confon^a9ao, 
transformando-a praticamente no nucleo absorvente (2) para o seu us6 final 
de manta absorvente e tamb6m para permitir sua passagem pelo orificio de 
saida desta cSmara. ; ■ «i 

• $ i 4i Dependendq do equipamento, 6 possiVel o uso de dois ou^nais 

fepw moinhos deisffbradores (9), paraiproduzir e alojar >ak iaantas de polpa : de 
g cclulosc cmlcam^das e procurandb, dcsta forma, dcaxas o gel absorvente entire 
estas camacias^i ,. ;• t . $ $>. ?3;>. • ,■ s.-i j 

t H-i ifjt 5E)entre outros Imodelos de formacfor^ssfc de mantas qu: 

aglutinadores idm, mantas absorventes para a produce* de fraldas, existe 
20 tambemo formador rotacional (que se complements ojtf 6 uma varia93o deste 
mesmo processo), com diversos moldes nele estampados, com os formatos de 
mantas desejados e nele alocados em toda sua extensao e tamb&n com o s 
sistema de v&cuo com tela, para sugar, reter, transportar e dispensar a polpa de 
celulose, moldando-a nas conformafSes desejadas, definidas e especificadas, 
25 deiitro de cada urn desses moldes alojados neste formador rotacional, mas que $ : 
nao se configura dentro das circunstancias inventivas do prcscntc 
aperfei9oamento, por encontrar-se ap6s a operafSo de distribuifao dos 
grSnulos de gel absorvente na forma9ao da manta. 

A moega (14) para estocagem e alimentacao grSnulos de gel 
30 ao sistema, pode variar radicalmente no dimensionamento e em outros 



detalhes construtivos, principalmente no que se refere tambem ao dosador 
(15) que pode ser de canecas, orificios sobre metais rotacionais, 
estfangulamento da tubulafao, v&lvulas diver sas, dentre outros. Ndrmalmeiite 
e na maioria das vezes, os granulos de gel dosados sao completamente 
dispersados por sobre as fibras de celulose, misturando-se quase que 
homogeneamente, mas onifonne com elas. 
M . Portanto, ap6s a si*a dosagem por m&odos diversos*r 

anteriormente citados, o gel 6 atirado, sobre as fibras da polpa pela forsa de, 
f\ gravidade. Pode ser espargida ou \ Completamente disseminada sobresv an 
# totalidade do corpo da polpa em formafao ou, eventualmente, concentrada^ 
sobre uma regiSo mais centralizada na conforma^o desta polpa e que se 
estabelecerd tamb6m mais centralizada longitudinalmente durante a 
construfao e tambem na fralda jk finalizada ou terminada. Desta forma, 
uquando a polpa de celulose e os gr&iulos de gel passam pelbirolo compressor {qi. $ 
f &.(20), eles se juntam ficam misturados de maneira dispersa, tgeneralizada' e i*? > 
! irclativa bu parcialmcntc homogcncizados ou, airida, cvcntiialntentc, conformc -a 
? \j& foi dito, urn poticojmais concentriada nas regiOes centrafe dahpplpa formada, i * 
longitudinalmente^ (pk,%el; absorvente (16) comumente !d5c%j? desta forma,? u 
misturado: h polpa idea celulose (11) em sua quase tetalidade^ tanto no 
comprimento, comoma* largura e tambem na espessura,i?sem/Uim sistema de 
controle especifico e sem que se possa mensurar ou definir os locais exatos 
onde se queiram posiciond-los, para maior e melhor absor^ao e afastamento 
do corpo do usu&rio. 

A maquina ilustrada na figura 2 inclui meios para aloca9ao dos 
pap6is '^tissue" (4), que podem ser chamados defdesbobinadores (21). Estes 
papcis podcm scr colocados somcntc sobre a polpa. Podcm scr colocados 
tambem apenas sob a polpa e pode contar ainda com ambas conformances 
(sobre e sob a polpa de celulose com gel). A finalidade destes pap6is e a de 
proporcionar, na producao, maior facilidade no transporte da polpa com gel 
no processo de fabricanao, manter compactado a polpa com o gel, evitar a 
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saida de fibras de polpa de celulose e do gel durante o seu transporte. Ap6s a 
fabricafao e quando em uso, tem a finalidade de melhorar a aparencia da 
firalda, evitar que as fibras de celulose aglutinadas se partain ou se rompam e 
formem una grande aglomera92o ou bola disforme sob as pernas do usu£rio 3 
> quando receberem o lfquido e ainda, proporcionar uma utiliza9Sk> mais 
agraddvel. Serve ainda para faoilitar a distribuisSo dos liquidos e promover 
maior absor^ao. Operacionalmente, estes desbobinadores (21) posicionados m : * 
sobre ou sob a m&quina principal ou em ambps os locals e onde s2o colocados 
ou ptfsicionados os rolos de papel "tissue!:?. Eodem receber colas Uquidas (22) ^ 
10 (tamb&m chamadas de colas fiias) de base aprilica ou PVA e mesmo £gua ou f#: * 
cola quente aspergidas ou espalmadas na forma de laminas adesivas. Esta cola 
ou adesivo propicia a adesao do papel "tissue" (4) com a manta de polpa de 
celulose (2), mantendo maior firmeza ou compactafao* do conjunto. A for9a . * 
necess£ria para o desbobinamento destes rolos de papel (21), assimcomo a , y 
is sua alimentafao no process^ 6 feito pela propria maquina principal^ que h 
traciona c move o conjiantb^todo. O conjunto composto dc poljia -dt&cclulosc s.» •> 

com igel, acrescidos fto;3fpapel "tissue" ou? dos pap6is atissue", (4), i * 

eventuatoiente adesivadbsi&^aa cortados por o. uma faca de^cj^cte ^(23), % cj ; 
normalmente rotacionatls itias fbrmas e nos tamanhos especifiqadps e 
20 determinados, ap6s aqiial eijetivamente fonna-se o nucleo absorfcente (2)v 

A maquina inclui ainda uma outra desbobinadeira (24) de 
filme pl&stico (L) de polietileno, j & mencionado. Este filme pl&stico constitui a 
parte externa das fraldas. O rolo (24) com o filme plastico (1), o qual e 
inserido por baixo, isto 6, o desbobinador (24) 6 posicionado, geralmente, sob 
25 a maquina principal. Confomie o filme plastico (1) sesmovimenta, tambem 
rcccbc a cola qucntc (25), por mcio dc aspcrsao, laminas ou tra?os continues, 
nos locais e nas quantidades necess£rias e determinadas. A este plastico (1) 6 
aderido o nucleo absorvente (2) de celulose, constituido de polpa de celulose 
(11) com gel (16) e, eventualmente, com o papel "tissue" (4). 
30 Na parte superior da m&quina existe urn outro desbobinador 



(26) para o filme de tecido niio-tecido ou "non-woven"' (5). Da mesma forma 
que os filmes pl£sticos, os filmes de tecidos nao-tecidos poderao ser 
ifflpregnados de cola queiite (27), nos locais e nas quantidades desejadas, por 
aspersSo, por linhas ou por ISminas, quando do seu desbobinamento e 
5 inclusSo na formafao das fraldas.Conforme j£ mencionado este material 
estard em contato direto com o corpo humane. 

€bmo j£ foi dito anterionnente, & fralda^ pode incluir uma 
camada chamada de "transfer layer" ou camada de transferSncia (6) e, para 
tanto, tfeqmpameiito principal inclui um desbobirigdor (28) para esta camada, 
10 incluindo&i etapa de colagem (29), sendo que esta camada tamb6m 6 um 
tecido riSo-teddo e o seu posicionamento 6 feito anterionnente & camada 
externa de tecido nao tecido (5) e pbsiciona-se sob a mesma. Este filme, 
conforme vai sendo 'desbobinado, pode receber a reola quente, antes de ser 
2 inseridomcfeacoEpo da fralda. Este; filme, comumenteic tern a sua largura menor 
as ; ou igual &#jirgura da manta d& polpa de celulose^2)- Sua mo\timenta#iq: e 
$ph 4 a fcita tamtoin pcla trapao ou fbts&c&crcida pcla m&quina principal. i i ip.\ := 
M:u 1 1 . : A alocagSo dog*, demais components * para a confecptaf da 

In f; barreira-fe&al, ida fita pl6sticai e Mesivo frontal «("fr<>:ntal tape"), das fitas »i 
$a . adesivas laterais, dos elastic^ e> $e outros eventuais componentes n§o;te#i t 
20 £ relevSncia ou importSncia no&detalhes do presente aperfei9oamento e^assinii • 
deixam de ser especificados. 

Conforme ilustram as figuras 3, 4 e 5, o presente 
aperfeifoamento 6 aplicado em um nucleo (2) formado por, flocos de celulose 
(11) devidamente compactados formando uma manta que, por sua vez, 
25 apresenta a parte superior e a inferior com um ou mais revestimentos (4-6) ou, 
ainda, scm nenhum revestimcnto, porcm, cstd caracterizado 1 pclo fato dc, 
inicialmente, a manta formada apresentar uma pluralidade de granulos de gel 
absorvente (16) concentrados em pontos distintos (30) e estrategicamente 
distribuidos ao longo de toda extensao da dita manta de flocos (11), onde cada 
30 ponto mant6m uma certa distancia com os pontos adjacentes, como tamb6m 
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cada ponto concentra uma certa quantidade de grfinulos, quantidade esta 
dispostos na parte mediana da espessura (E) da camada de flocos (1 1), onde 
cada pontd de gel absorvente (16) 6 compactado pelo menos no lado superior 
do niicleo (2), foimando uma cavidade (3 1). 
5 Uma outra caracteristica do aperfeifoamento em questao, tal 

como mostram as figures 4 e 5, € o fato de que os revestimentos (4), superior 
e inferior, apresenta&m as suas faces internas com ^uma ftna camada de 
grSnulos de gel absorvente (16), os quais sSo previamente aplicados nas ditas 
faces internas utalizando-se um componente adesivo wi cola qualquer, de 

10 modo que os mesmos possam ficar nas superficies , superior e inferior da 
manta de flocds (1 1). ? 

Portanto, o que se reivindica, inicialmente, 6 um nucleo (2) 
com uma melhor distribuiflfo e melhor alocafao dps gr^nulos de gel 
i ; absorvente sobre&ar pblpa desfibrada de celulose ou flocos ; (M). de modo a se'i i \ 

is ? % ter maior e melhores resultados del absorsao de liqtiidps e manutenfao da $ $ 

it. * ftsccura" nas firaldas, afcm dc outras vaiitagcns. ; s ! «; *e? 

£ \ Para ^obten^ao do riueleo aperfei9oado . acima descrito, $\ «*. a 

i&l mecessdrio que avtndquina exemplifiqada.ua figura 2 seja^complementada com \ h; 

m i i&lguns dispositivos mecanicos ^spiecificos, de modo que etapfls i #. 

&o s complementares possam serrealizadase- para tanto, as figuras 6 e 7mosfa*am </j 
alguns complementos mecanicos especialmente introduzidos para que a 
distribuipSo do gel absorvente (16) possa ser realizada sobre o nucleo (2) que 
ir& se constituir no cora?§io da fralda^ ou seja, a unidade aglomeradora (13) 6 
modificada de modo que a ;sua moega (14) possa apresentar a sua parte 

25 inferior equipada com multiplas saidas representadas por uma caireira de 
bicos dispcnsadorcs (32), vcrticais, cstratcgicamcntc posicionados no scntido 
transversal cada qual tendo uma v&lvula ou dispositivo dosador inferior (33) e 
respectivo gatilho de acionamento (34) orientado para trds e defronte a um 
rolo compressor (35), posicionado no final da cSmara de forma93o da manta 

30 de flocos de celulose (11) e antes ou depois da saida das mesmas do 
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aglomerador (13) ou, ainda, fora dele, como tambem o diSmetro externo do 
dito rolo compressor (35) distribui pluralidade . de protuberancias 
Coffipactadores (36), 6s quais ocupam posi^des cooperaiites para que, 
inicialmente, possam acionar os gatilhos (34) dos dosadores (33), de modo 
que dosagens predetenninadas de gr&iulos de gel (16) possam ser dispensadas 
sobre a manta de flocos (1 1), formando os pontes concentrados (30) que, em 
seguida, logicamente%com^um sincronismo, cada ponto (30*)* 6 cdmpactado 

(31) pelas mesmas protuberSncias (36), sendo que, antes dos bicos dosadores 

(32) e ap6s o rolo Compressor (36), sSo dispostas carrejras com igual 
quantidade de abridoiaSs de trilha (37) e fechadores de trilha (88), em que os 
primeiros estSo posicionados antes dos descarregamentos dos grSnulos de gel, 
e sao cooperantes para formarem sulcos ou trilhas que passam sob os 
dosadores (32) e, comisso, a camada superior da polpa de celulose 6 aberta , . 
para, garantir e assegteatf} que« os grSnulos de gel absorvente \(?16) sejam i i s s ■ 
posicionados no interiofe da manta de flocos,i:enquanto o segundo eonjunto de & t J. a ■ 
fefchadorcs dc trilha (38s) fazcm c^atamcntc oicontr^rio, ou scja, fccha a dita A is*', 
trilha-cobrindo cada compactafao (31),i^imodo que os grSnulos de ;gel ftv 
absorvente (16) possam ficar encapsuladosi : fl v<--.J. * ■, -m 

in lips Pode-se executar o desenllo ou&design que se especificar ou m 
^desejar,? dos pontes de gel (30) -no corpo do nucleo (2) da fralda, pelos m v? i; 
resultados que se determine obter, como por exemplo, ilustrativo e hipot&ico 
a figura 3 mostra que nos primeiros 20% iniciais no comprimento longitudinal 
da manta da fralda e que, quando em uso se posicionam na bairiga e pr6ximo 
ao umbigo do usuario, onde a penetrapao da urina 6 quase nula, pode-se usar 
um mimero reduzido de pontosacentrais de gel, a partir de determinada 
distancia do inicio da manta da fralda c, dcpois disso, csta quantidade podc 
aumentar gradualmente ou de forma brusca no restante do comprimento do 
nucleo (2), por6m, estes e outros detalhes nao alteram o presente 
aperfei9oamento. 



A mesma situa9ao se repete com a parte traseira do nucleo (2), 
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ou seja, nos seus ultimos 20% do seu comprimento nas costas, pois ai 
tambem, a inciddncia de umidade 6 muito reduzida. Registre-se que as 
especificastfes referentes a determina^ao da quantidade de gel absorvente e os 
locals em que sSo posicionados podem apresentar incontaveis configura^oes. 
5 Na regiao central do nucleo absorvente e onde se concentra o fluxo de 
liquidos 6 que deve ocorrer a maior incidSncia do gel absorvente (16). Desta 
" forma e tamb6m hipoteticamente e para efeito de ilusttafao ^ou 
figurativamente, poderiamos especificar para uma eventual largura de manta 
absorvente de 90 mm, quatro pontes de gel, com uma dist3nciaydef£0 mm., 
10 entre cada urn deles e restanffio 5 mm., em cada uma das extremidadss laterals 
sem o gel. Estes pontes de gel aplicado poderiam ser repetidos;- tamb&n a 
uma dist&icia de 20 mm. entre eles e ao longo da totalidade dos 60% da 
; manta absorvente (de onde se excetuain os 20%. de cada uma das ppntas da 
manta absorvente - do seu dboieio ;e do seu final j& mencionados). * . $ 
is a >;i $ Hipoteticamente/ 1 para efeito de; esclarecimento, md^entido 

ilustrativo ok figurativo, poderiamos cxcmplificar q&ecada urn dcste£ pontes 
de gel absoryente (30) ppderia medir 5 mm de dlametoo e ter urn peso unit£rio 
aproximadb*0#375 gramas. ? r? iss jvi -s J : : 

J;« .^i lilrna causa e tamb6m uma consequencia da coloca9ao 
20 protuberancias (36) sobre o rolo compressor t£ j a <qtie eles produzirao o 
afundamento (31) ou a compressao dos grSnulos de gel (16) para dentro da 
polpa (11). Esta opera93o 6 indispens&vel, pois o gel penetrant na polpa, 
ficando ai bem afixada e favorecendo a absor9§o dos liquidos. Outro 
importante motivo desta compressao 6 o de que o gel ficard relativamente 
25 prensado dentro da polpa (11), evitandp;a sua queda ou saida para fora da 
polpa c que t onde clc dcvcr& cstar cfctivamcntc afixado. Evita-sc 
desperdicios intiteis de gel; que ele caia sobre a maquina ou no chao, gerando 
sujeiras desagradaveis; que prejudique a afia93o das facas de corte mais & 
frente (e prolongando sua vida util e evitando-se paradas para afia9&o) ou 
30 ainda, que caia dentro de eixos ou outros mecanismos; que caiam sobre a cola 
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e prejudiquem o processo de colagem e causem vazamentos nos liquidos ai 
depositados e ainda, e principalmente, que deixem de cumprir a sua 
v&Madefra fun9ad pela qual ele foi ali alocado, que e 6 de absor^ao de 
liquidos. Quando o gel absorvente sai fora da polpa, falsifica-se a realidade - 
de se haver aplicado determinada quantidade especificada de gel, para 
produzir detemiinado resultado de absor^ao, quando verdadeiramente, foi 
aplicado uma quantidade menor. ^ * 

Como j £ foi mencionado, o nticleo da fralda pode possuir uma 
folha de papel 'tissue" (4) sobte a manta de celulose, para refor^-lai e 
propiciar-lhe um corpo mais resistente e absorvente. Pode possuir tambjefry 
simultaneamente ou isoladamehte^ uma camada de transferencia de tecido 
nao-tecido (6) ("transfer layer") para liquidos e que 6 a ligafSo da parte 
\\ externa da fralda que fica em contato com o corpo humano com o seu interior 
$tr -$ ou miolo e ©ndeadevem ficar?ccmcetitrados e retidos; as liquidos. Muites > 
empresas naoi utilizam os materials tecidos nao-tecidos :ipara a camada ^de ■ 
ii transfcr6ncia c is^ mcsmo o papcl 'tissue" (4), em-fim^ao dos scus prc?os 
U ; elevados, falt&kfe fechologia, op$§to tecnol6gica ou iheieadologica, alemide * 
5 ' ■ outi^ impliciifoejs^ ■ r , ■ s ' 

ifiAtualmente, estes materials: tanto o papel Utissue" (4), como o .i 
tecido nao^ecido^6) 5 ficam apenas aderidos &s camad^inferiores, ou seja, a 
manta absorvente, por sobreposi9§o simples ou por meio de cola ou mesmo 
agua. * « 

Considerando que e de fundamental importancia que os 
liquidos dispensados sejam absorvidos o mais rapidamente possivel pelos 
materials absorventes j& mencionados das ftaldas, tanto para se evitar que 
cscorram para fbra, como c principalmcntc, para sc evitar ou rcduzir ao 
m£ximo o contato com o corpo humano, o aperfei^oamento em questao inclui 
outros aprimoramentos, logicamente para aumentar ainda mais a efiedcia na 
absorcSo de liquidos nas fraidas, aprimoramentos estes mostrados com 
detalhes na figura 8, por onde se verifica a aplica9ao de grSnulos de gel 
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absorventes (16) sobre a cola quente rec6m aplicada (22) na camada de 
transfer&icia de tecido nSo-tecido ou no papel "tissue" (4). Este gel al 
aplicado adere sobre a cola, somente nos locals e has quahtidades desejadas, 
pr6-selecionadas e determinadas e que melhores e muito mais rapidamente 

5 absorverao os liquidos. Este local, normalmente, situa-se nas regioes 
longitudinals centrals da fralda, com pequenas diferen<?as de local, por 
<varia$des sexuais dos usu£rios. Registre-se que o gel absorvente (16) fica » 
com seus gr£nulos voltados exclusivamente para o interior da fralda e 

6 '|>r6ximo £s regi6es de maior absor^ao* Este exclusivo m6todo propicia & ^ 
10 sabsor$ao inicial muito mais rdpida^dos liquidos al despejados. Este 0- 

melhoramento pode ser definido como primeira e principal absor^ao. 

Como fun?ao conseqtiente ou complementar deste m&odo, o 
papel "tissue" (4), ,de custo inferior e ihuito fr&gil, com o* recebimento do 
? adesivo hot-melt pega-permanente poi^aspergiatento, linhas*ou l&ninas, w 

15/ pbdert se comport^^d^maneira muito^mais forte e resistehfe^melhorando' 
muito o scu' dcscmf>tmi«> ha scguranpa i na qualidadc final ?da* abkon?ao c da ? * 
rdsistgncia da fralddX S^ittilizado o tecidbmSo tecido, ele taihbeiih'podera ficar H 
mais forte, encorpadb e&er&imelhor desempeSnho ha sua funf ao( de; dar corpo e 
absorver liquidos, tapidtoehte. : ■, iS 4 

20 Nuriia cohstrufao preferida, para aplica93o dfrs gtfainilos de gel 

absorvente (16) sobre a face correspondente da camada (4), 6 necessario o uso 
de urn rolovguia (39) posicionado entre o rolo (21) e a parte horizontal da 
maquina de modo que a camada (4) possa fazer urn angulo em "V" e, na 
regiao anterior ao dito rolo guia, 6 posicionado o aplicador de cola (22), 

25 enquanto d&pois do rolo guia 6 posicionado urn b&cal (40) de descarga de 
grSnulos dc gcl absorvente (16), cujo execsso lan?ado sobre a cola quente 6 
recolhido mais a abaixo por um outro bocal semelhante (41) com urn 
recipiente inferior (42), conjugado ou nao com um sistema de aspirafao, de 
modo que deste liltimo os grSnulos possam retomar (43) para serem aplicados 

30 novamente pelo bocal (40). 
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Como complemento no objetivo para o melhor o desempenho 
das fraldas, no sentido de absor9ao maior, melhor e mais rapida, o 
aperf ei^oainento pf eve ainda, como complemento, tal como ilustra a figura 9, 
a coloca9&o de gel nas camadas mais profundas e no interior das mantas das 
5 fraldas, ou seja, no papel "tissue" (4) prdximo e anterior ao ptestico (1) de 
prote9fio e constru^ao extemo. Ele compde a eamada inferior da mania 
absorvente f de polpa de celulose e gel de urn lado;*e o pldstico extemo de % : 
outro, conformed descrito. 

:>« 1$ Da mesma maneira ja i^nteriormente citada, inclusive & 
10 utilizando urn equipamento complementar igual ao da figura 8, serd aplicado e 
colado granulos de gel absorvente (16) sobre o papel "tissue" intemo e 
inferior (4) (fig. 9) e que se encontra em contato, por urn lado com a polpa de 
celulose (11) e, por outro, .com opl&stico exteroo (1) da fialda, uma,por£ao de 
' ■! ' 5 cola? quente pega-permanente <22), no local s;na quantidade desejada, na ; «j 

\:h $ ■■ is forma de aspersao, laminas;: linhas ou outras fprmas. Na sequencia .imediata, -ty 
&&* ;; ;! sao apiicados os granules gel absorvente- (16) spbrc estaf ^epja^ (22), - » 

M 8* 4 ! permanecejado entao adeisdqs? ebcamada superficial da mesma, granulos • » 

5 < % : 5 que com e|a tiverem contato.^ O; excesso sqr£ retirado, por m§iq;;de um x 
f )iti x; receptdculo (41) cbm sistqnaide succao ou n3o e devolvido ao tai^uefrde >gel 
\ ^ ^ 20 inferior (42) e, posterion^ent^ transportados (43) at6 o bocal (4Q^,p9ratnova 
aplica9So. 

O processo para fabrica93o do nucleo > absorvente acima 
descrito compreende as seguintes etapas: 

a) prepara93o da polpa de celulose (10) em rolos ou folhas, 
25 dando-se preferSiujia a prepara92o na forma de bobinap tonde a polpa de 

celulose aprcscnta fibras longas ou curtas, com difcrcntcs indices de umidadc, 
al&h de outros fatores nao relevantes; 

b) alimenta9ao autom&tica da polpa de celulose (10) em urn 
moinho ou desfibrador (9), que pode ser de cardas ou de martelos ou de 

30 outros m6todos, que transforma a polpa de celulose (10) em particulas de 




pequena gramatura ou fibras, aqui denominada de flocos (1 1); 

c) introdu^ao dos flocos (11) e de grSnulos de gel absorvente 
(16) no interior de um agiomerador 6u aglutinadof (13); 

e) transformagao dos flocos (11) em uma manta continua (M) 
5 no interior do agiomerador (13) e, para tanto, ditos flocos (1 1) sao aspirados 
por sistema de v6cuo (1 7) contra uma esteira (18) sobre a qual fonna-se a dita 
manta continua <(M) que, por sua vez, 6 levemente^ compactada e se 
movimenta continuamente para frente; 

jj w f) alocafao de revestimentos ou pap^is "tissue" (4) mediante o 
^^io uso de desbobinadores (21) e cola (22), sendo quesestes p'ap&s podem ser 
colocados somente sobre a polpa, podem ser colocados tambem apenas sob a 
polpa e pode contar ainda com ambas conforma9oes simultanea sobre e sob a 
polpa de celulose com gel; ■. * 

i V* ; j; a manta (M> composta de polpa^ dq celulose comi gel^ 

in i5;s acrescidos dor papel "tissue" ^u ^dos pap&s "tissue"* (4), eventualmerite* 
it , sfe: adcsivados, 6 eortada ou scgmcntada^por uma faca dc cortc (23)y nonnalmenfe 
&k $t & rotational* nas formas e;nos taipanhos especificados e determinados, ap6sfta^ 
: .i'il uu?. qual efetivamenteiforma-se o nu^leo;^absorvente(2); ^ .4% ;ft ; ; 

« t f i h)idisposi9ao dosmticleos; (2) sobre um filme plastico p) de& 

mm 9&- v polietileno, o quial constitui -a parteeTexterna das fraldas, como tamb^m^dito * 
filme ptestico (1) 6 inserido por baixo, isto e, o desbobinador (24) 6 
posicionado, geralmente* sob a m£quina principal., onde o filme plastico (1) 
se movimenta e recebe a cola quente (25), por meio de aspersao, ISminas ou 
tra90s continuos, nos locais e nas quantidades necess£rias e determinadas e, 
25 assim, no dito filme pl£sMco (1) 6 aderido o nucleo absorvente (2^de celulose, 
constituido dc polpa dc celulose (11) com gel (16) c, cvcntualmcnte, com o 
papel "tissue" (4); 

i) aplicasao de uma camada superior de tecido nao-tecido ou 
"non-woven" (5) atraves.de um desbobinador (26), igualmente impregnado de 
30 cola quente (27), nos locais e nas quantidades desejadas, por aspersao, por 
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linhas ou por laminas, quando do seu desbobinamento e inclusao na forma^ao 
das fraldas; 

j) OpCiOiiaimente, e incluida uma camada chamada de << lransfef 
layer" ou camada de transferdncia (6) que 6 aplicada atraves de um 
5 desbobinador (28) e respectiva colagem (29), sendo que esta camada tamb&n 
6 um tecido nao-tecido e o seu posicionamento € feito anteriormente d camada 
a> * externa de tecido nSo tecido (5) e posiciona-se sob a mesma; & c 

k) aloca$ao dos demais componentes para a confecgao da 
1* fralda: barreira-fecaL, fita pl£stica}de adesivo frontal ("frontal tape")*e das 
$10- fitas adesivas laterals, dos el^stio^s e de outros eventuais coMponentes .que 
variam de acordo com o tipo de fralda 

As etapas acima s2o comuns em muitos processos utilizados 
i para fabrica9§o de fraldas e respectivo nucleo absorvente, por&n, o presente 
$t processo, estd caracterizado pelqr*fato de compreender as seguintes etapas n 
45 v complementareSie^treaetapa(e)e a(etapa(^; a*. , ;■ ?s , 

v § ^c^i^ic^ccuyao dc siflcos longitudinais; ns* .parte superior da 

v i * manta (M), sulcosj estes paralelameiite posicionados entre -si e nascem antes da a 
/. * anoega (16), omde Sao executados por abjridores de trilha (37); > - ; • 

i ^;e2> vdisposicao de uma plmalidade^ dejMgr&iulos de gel 

20 absorvente f (|,g)}eoncentrados em pontos distintos (30) ve estrategicamente 
distribuidos ao longo de toda extensao de cada sulco longitudinal da dita 
mantav (M), onde cada ponto mant&n uma certa distancia coin os pontos 
adjacentes, como tamb&m cada ponto concentra uma certa quantidade de 
granulos, quantidade esta disposta na parte mediana da espessura (E) da da 
25 manta^M); ^, 
c3) compactaygo dc cada ponto (30) dc gel absorvente (16), 
compactafSo esta realizada pelo menos no lado superior da manta (M) 
formando uma cavidade (31); 

e4) fechamento dos sulcos por meio de febhadores (38) 
30 cobrindo cada compacta?ao (31), de modo que os grSnulos de gel absorvente 




(16) possam ficar encapsulados; 

fl) a aplica93o de granulos de gel absorventes (16) sobre a 
cola quente recem aplicada (22) na camada de tfansferencia de tecido iiad- 
tecido ou no papel "tissue" superior (4), este gel ai aplicado adere sobre a 
cola, somente nos locais e nas quantidades desejadas, pre-selecionadas e 
determinadas e que melhores e muito mais rapidamente absorverao os 
tfquidbisr, '" como tambem este local, iiormafinente, situa-se nas regioes 
lQngitudinais centrais da fralda, com pequenas diferen9as de local, por 
varia9oes sexuais dos usu&ios, por&n,?«m qualquer urn dos casos, o gel « 
afrsorvente (16) fica com seus granulos Voltados exclusivamente para o 
' interior da fralda e prdximo &s regides de maior abso^So; 

f2) coloca9S6 de gel nas camadas mais profundas e no interior 
das mantasdas fraldas, ou seja, no papel "tissue" (4) do lado inferior e 
v anterior ao plastico (1) de^prote9ao e constrii9ao externo. i n * • 

%'t As etapas (el) ate (e4) podern ser realizadas nfr interior ou fora 

do&glutinador(13). *i J*:* ■• l 1 . - - ^y • ; 

■ !> ; Corned s& percebe, ap6s d que foi expost^ e^ilustrado, o 

aperfeiifoamento enii qtiestab inclui modMcasoes sensi^eis ^ too J nucleo 
absorvente (2) da fraldaj pem^tomo iguais modifica96es no seu efquipamento e 
no seu processo'-d^*fabrica93o 9 objetivando com isso v o^teri ks 1 seguintes 
caracteristicas e vantagens: 

* a) coloca9ao dos grSnulos de gel absorvente em menores 
quantidades, mas em melhores posifdes e de maneira diferente do que £ feito 
atualmente, dentro das fraldas; 

tvb) obten9ao de uma fralda que absorb melhor e mais r&pido, 
com os granulos dc gel absorvente posicionados apenas nos locais ondc clc t 
mais necessfoio; 

c) menor contato do usuario com as partes umidas da fralda, 
seja ela para adulto ou crian9a; 

c) impede que os granulos de gel absorvente saiam do interior 



do nucleo da fralda e, assim, evita-se que tais grSnulos entrem em contato 
com a pele do usuario; 

d) evita vazamentos de liquidos; 

e) evita a perda ou inutilidade de gr§nulos de gel absorvente, 
por localizarem-se em partes da fralda onde a umidade nao chega e nem tern a 
necessidade de chegar; 

■xt 1 f) reduz a necessidade de manutengao, paradas e custos no 
equipamento produtor de fraldas, pois evita que o gel absorvente prejudique 
as faca&;.de corte desgastando-as 9 que entrem embeixos e reduzam sua vida util 
evita ainda, que o sujem e que se requeispm mais limpezas e outras 
manutenfSes, como tamb6m evita que tapem e prejudiquem a esteira de v&cuo 
e formadora da polpa 



REIVINDICAQOES 
1) APERFEICOAMENTO EM NUCLEO ABSORVENTE PARA FRAUD AS 
DESCARTAVEIS, aperfei96ament6 este passivel de ser uiilizadd em qualquef 
tipo de nucleo absorvente (2), normalmente formado por flocos de celulose 
5 (11) devidamente compactados formando uma manta que, por sua vez, 
apresenta a parte superior e a inferior com urn ou mais revestimentos (4-6) ou, 
ainda, sem %enhtiin revestimento intemo; caracterizado pelo fato de, 
inicialmente, a manta formada apresentar uma pluralidade de grSnulos de gel 
absorvente^ (16) concentrados em pontos distintos (30) e fcstrategicamente 
m io distribuidos afc longo de toda extensao da dita manta de flocos (1 1), onde cada 
ponto mantem uma certa distancia com os pontos adjacentes, como tamb£m 
cada ponto concentra uma certa quantidade de granulos, quantidade esta 
disposta na parte mediana da espessura (E) da camada de flocos de celulose 
i -\ j ) (11), onde cada ponto de gel absorvente (16) 6 compactado pelo menos no 
vi is £ lado superior do nucleo (2), formando uma cavidade (31). ; 
IS 5fc>:2) APERFEICOAMENTO EM NiU<2LEO ABSORVENTE PARA FRALDAS 
p\ 3 DESCARTAVEIS^ de acordo coti ; \a^reivindica9ao 1, caracterizado pelo ifatd< 
; ^.de, quando o nucleo absorvente (&) iincluir revestimentos (4-6), apresentar as; 
' # • £ * faces intemas de ditos revestimentos coin uma fina camada de granulos de' gel; 
mw* absorvente (16), os quais sao previamente aplicados nas ditas faces internas* 
* utilizando-se urn componente adesivo ou cola qualquer, de modo que os 
granulos (16) possam ficar contra as superficies superior e inferior da manta 
de flocos (11). 

3) APERFEICOAMENTO EM NUCLEO ABSORVENTE PARA FRALDAS 
25 DESCARTAVEIS, de acdrdo com a reivindica92o 1, caracterizado pelo fato 

dc revestimento (4) com granulos dc gel absorvente (16) ser prcvisto na parte 
inferior e entre a manta de flocos (1 1) e o filme pl&stico (1). 

4) APERFEICOAMENTO EM NUCLEO ABSORVENTE PARA FRALDAS 
DESCARTAVEIS, de acordo com a reivindica9ao 1, caracterizado pelo fato 

30 de revestimento (4) com granulos de gel absorvente (16) ser previsto na parte 



superior e entire a manta de flocos de celulose (1 1) e o tecido nao-tecido ou 
"non-woven" (5). 

5) PROCESSO PARA FABRICA£AO DO NtJCLEO ABSORVENTE 
descrito nas reivindica9Ses de 1 a 4, compreendendo as seguintes etapas: 

a) prepara92o da polpa de celulose (10) em rolos ou folhas, 
dando-se prefercncia a preparagao na fonna de bobina, onde a polpa de 
celulose apresenta JSbras>longas ou curtas, com diferentes indices de umidade, 
al6m de outros fatores n3o relevantes; 

b) aKmenta9ao autom&tica da polpa de celttlose (10) em urn 
moinho ou desfib^kdor (9), que pode ser de cardas ou de martelos ou de 
outros m^todos, fyue transforma a polpa de celulose (10) em particulas de 
pequena gramatura ou fibras, aqui denominada de flocos (1 1); 

c) introdugao dos flocos (11) e de granulos de gel absorvente 
r(tl6) no interior de u^ aglomerador ou aglutitrador (13); < ■ j 
•> 1 >■ e). traiisforma^ao dos flocos (1 1) em uma mghta continua (M) j 
* n»4ntcrior do aglomcrador (13) c* para tanjo, ditos flocos (H) sao aspirados r 
wpcnr sistema de y&cuo;(17) contra uiha estejra (18) sobre a qua! fiarma-se a dita < 
fvmanta icontinua (M) que, por sua vez,? 6 levemente compactada. e se i% 

i moyimenta continuamente para frente; \ ;? ? } - • ; ■ « j 

^ v • f) aloca9ao de revestimeptos ou pap6is 'tissue" (4) mediante o m 

uso de desbobinadores (21) e cola (22), sendo que estes pap6is podem ser 
colocados somente sobre a polpa, podem ser colocados tamb6m apenas, sob a 
polpa e pode contar ainda com ambas conforma^oes simultanea sobre e sob a 
polpa de celulose com gel; 

g) a manta (M)t composta de polpa de celulose com? gel, 
acrcscidos do papcl "tissue" ou dos papcis "tissue" (4), cvcntualmcntc 
adesivados, 6 cortada ou segmentada por uma faca de corte (23), nonnalmente 
rotacional, nas formas e nos tamanhos especificados e determinados, apos a 
qual efetivamente forma-se o nucleo absorvente (2); 

h) disposi?ao dos micleos (2) sobre um fiime plastico (1) de 



polietileno, o qual constitui a parte externa das fraldas, como tambem dito 
fBme pl&stico (1) 6 inserido por baixo, isto e, o desbobinador (24) 6 
posicionado, geralmente, sob a maquiiia principal., onde d filme plastico (1) 
se movimenta e recebe a cola quente (25), por meio de aspersao, laminas ou 
tra$os continuos, nos locals e nas quantidades necess&rias e determinadas e, 
assim, no dito filme plastico (1) 6 aderido o nucleo absorvente (2) de celulose, 
constituido de polpa de ctelulose (11) com gel (16) e, eventualmfcnte, *ctom o 
papel "tissue" (4); 

i) aplica^Sft* de uma camada superior de tecidwnaipl-tecido ou 
"non-woven" (5) atravSs $e um desbobinador (26), igualmente impiregnado de 
cola quente (27), nos locais e nas quantidades desejadas, por ^aspersSo, por 
linhas ou por lSminas, quando do seu desbobinamento e inclusao na formagao 
das fraldas; . „ . tf 

1 m $ ■• j) opcionalifcen^e, 6 incluido uma camada chamada^'%ansfer 
layer!' (TNT) ou camada de transferencia (6) que*,6 apliacada atrav:6&de um 
desbobinador (28) c respectiva eolagem (29),iscndo 4 quc csta camada tamb&n 
6 umtQcMoinao-tecido e o*seti,-posicionamentq 6 feito anteriqnrienfe& qamada 
de TNT (&) .e posiciona-se*sob$a;mesma; v k f ; 

v;j; ?*4:.nk) aloca9ao dos demais componentes, para a confeccao da 
barreira-fecal; principalmente no que se refer® -a fita plfctica e adesivo frontal 
("frontal tape") e das fitas adesivas laterais, dos el£sticos e de outros 
eventuais componentes que variam de.acordo com o tipo de fralda; a 
caracterizado pelo fato de incluir as seguintes etapas 
complementares entre a etapa (e) e a etapa (f): 

el) execu9ao de suIqos longitudinais na parte superior da# 
manta (M), sulcos cstcs paralclamcntc posicionados cntrc si c nasccm antes da 
moega (16), onde sao executados por abridores de trilha (37); 

e2) disposifSo de uma pluralidade de gr&iulos de gel 
absorvente (16) concentrados em pontes distintos (30) e estrategicamente 
distribuidos ao longo de toda extensao de cada sulco longitudinal da dita 
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manta (M), onde cada ponto mant6m uma certa distancia com os pontos 
adjacentes, como tamb&n cada ponto concentra uma certa quantidade de 
gjfanulos, quantidade esta disposta na parte mediana da espessura (E) da da 
manta (M); 

5 e3) compacta9ao de cada ponto (30) de gel absorvente (16), 

compacta9ao esta realizada pelo menos no lado superior da manta (M) 
v- foimandoumacavidade (31); M\ 

e4) fechamento dos sulcos por meio de fechadores (38) 
cobrindo cada compacta?ao $Jtf)j de modo que os gr&nulos de gel absorvente 
10 (16)possamficarencapsulados^ 

fl) a aplica9ao de gninulos de gel absorventes (16) sobre a 
cola quente rec6m aplicada (22) na camada de transferencia de tecido nao- 
?. r tecido ou no papel "tissue" superior (4), este gel ai aplicado adere sotjre a 
% cola, some$te:nos locais e na^quantidades desejadas; pre-selecionadas e 

/ f i is determinadas>i jerque melhores t muito mais rapi^mente absorveraor os 
Hquidos, comotetambim cstc local, nprmalmcnte, ivsitua-sc nas rcgiocs 
l i .* longitudinal Osutrais da fralda, cpm pequenas ^ifei:en9as de local,* ipor 
b" * ' varia96es sexuatis : dos usu&riosf por^m, em qualqiien Jim \£k>s casos, ogelt;. 
absorvente * (?1 6)/ ifiea com seus grSnulos voltados ; exclusiyamente para o 
20 interior da fral<3a e prdximo regiSes de maior absox9ao; 

f2) coloca?ao de gel nas cam ad as mais profundas e no interior 
das *mantas das fraldas, ou seja, no papel "tissue" (4) do lado inferior e 
anterior ao pl&stico (1) de prote9§o e construfao extemo. 

6) PROCESSO PARA FABRICA£AO DO NUCLEO ABSORVENTE, 
25 de aeprdo com a reivindica9ao 5, caracterizado pelo fato de as as etapas (el) 

at6 (c4) scrcm rcalizadas no interior ou ibra do aglutinador (13). 

7) MAQUINA PARA FABRICACAO DO NtFCLEO ABSORVENTE 
descrito nas reivindica96es de 1 a 4 e para realizar o processo descrito nas 
reivindica96es 5 e 6, compreendendo um moinho ou desfibrador (9), que pode 

30 ser de cardas ou de martelos ou de outros metodos, que transforma a polpa de 




celulose (10), preparada em rolos ou folhas, em particulas de pequena 
gramatura ou fibras, aqui denominada de flocos (11), como tamb6m o 
desfibf ador (9) esta acoplado, atrav^s de um sistema de duto de alimenta^ad 
(12), com um outro conjunto denominado de aglomerador ou aglutinador (13) 
5 que, por sua vez, tambem est& acoplado com uma moega superior (14) e com 
uma camara de vdouo inferior (17) que, em conjunto com uma esteira (18), 
*;i forma a manta (M) a qual desliza parafepassar por outras partes da m&quina , a$ 
qual inclui desbobinadores (21) superior e inferior com os seus respectivos . 
m feaplicadores de cola (22) para aloca^So dos pap&s 'tissue" (4), superior e^ 
10 dp. inferior, ap6s o que a dita manta 6^cortada por uma faca de corte (23), £f 
v normalmente rotacional, nas formas e nos tamanhos especificados tb 
determinados, ap6s a qual efetivamente forma-se o nucleo absorvente (2) que, 
por sua vez, atrav^s de outras bobinas (24-26-28), recebe outras camadas (1- „■ 
4 #5-6) de materials lamihares, utilizaridcpse 'outros ^plicadores de cola (25-27- &t 
is i?29); caracterizada pelo fato de a moega (14) apresentarfatSua parte inferior \*\ 
cqtiipada com multiplaS asaidas rcprcscntadas por umai caxSicira dc bicos 
: dispensadores (3^), Verticals, estrategicamente posicio^d^s ' no sentido 
> transversal cada qtfal<tendo;uma v&vulaoudispositivo do^dqrinfprior (33) e v» :. 
! respectivo gatilhosde 'aciohamento (34) orientado para trSs eidefronte a um 
20 rolo compressor (pJ5),-*posicionado no final da camara •d^jforma9ao da manta 
de flocos de celulose (11) e antes ou depois da saida das mesmas do 
aglomerador (13) ou, ainda, fora dele, como tambem o diametro extemo do 
dito rolo compressor (35) distribui pluralidade de protuber&ncias 
compactadores (36), os quais ocupam posifoes cooperantes para que, 
25 inicialmente, possam acionar os gatilhos (34) doss:dosadores (33), de modo 
que dosagens predctcrminadas dc grianulos dc gel (16) possam scr dispensadas 
sobre a manta de flocos (11), formando os pontos concentrados (30) que, em 
seguida, logicamente com um sincronismo, cada ponto (30) 6 compactado 
(31) pelas mesmas protuberSncias (36), sendo que. antes dos bicos dosadores 
30 (32) e ap6s o rolo compressor (36), sSo dispostas carreiras com igual 
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quantidade de abridores de trilha (37) e fechadores de trilha (38), em que os 
primeiros estao posicionados antes dos descarregamentos dos granulos de gel, 
e sao cooperaiites para fbjfmafem sulcos 6u tfillias que passam sob 6s 
dosadores (32) e, com isso, a camada superior da polpa de celulose 6 aberta 
para garantir e assegurar que os granulos de gel absorvente (16) sejam 
posicionados no interior da manta de flocos, enquanto o segundo conjunto de 
fechadores de trilha (38) fazem exatamente o coirtr^rio, ou seja, fecha a dita 
trilha cobrindo cada compacta9ao (31), de modo que os gr§nulos de gel 
absorvente (16) possam ficar encapsulados. w 

8) mAquina para fabricacao DO NtfCLEO ABSORVENTE, de 

acordo com a reivindica92o 7, caracterizada pelo fato de o bocal (41) ser 
conjugado com um sistema de aspira^ao e transporte por fluxo de ar 
combinado com o reseryatorio (42) e com um conduto (43) de retorno do 
gr3nMosyde gel absorveute(16) para bocal (40): 9 
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RESUMO 

APERFEICOAMENTO EM NUCLEO ABSORVENTE PARA FRALDAS 
DESCARTAVEIS, PROCESSO E MAQUINA PARA SUA FABRICA£AO, 
do tipo formado por flocos de celulose (11) devidamente compactados 
5 formando uma manta que, por sua vez, apresenta a parte superior e a inferior 
com urn ou mais revestimentos (4-6) ou, ainda, sem nenhum revestimento, 
porem, indepejidentemente de tais aspectos, o dito uticleo apresenta uma 
pluralidade de granulos de gel absorvente (16) concentrados em pontos 
distintos (30) «e estrategicamente distribuidos ao longti de toda extensao da 
io dita manta de $ocos (11), onde cada ponto mant&n uma certa distancia com 
os pontos Mjacentes, como tamb£m cada pontb concentra uma certa 
quantidade de gr§nulos, quantidade esta disposta na parte mediana da 
espessura (E) da camada' de flocos. (11), onde cada ponto de gel absorvente 
; ; . (16) 6 compactadb'pelo menos no dado superior do niicleo (2), formando uma 
; } !i5 i cavidade (31), siendo que, ainda* uuiaj outra caracteristii?a do aperfeipamento 
»(. ^: cm qucstSo c o fato dc que os , revestimentos (4), superior fe inferior,' 
: $.\ &. apresentam as suas, faces intemas^om uma fina camadja de granulos de gel 
'U hs absorvente (16); os 'quais sao pre^iamente aplicados nek ditas faces internas 
j utilizando-se urn componente adesivo pu cola qualquer, de modo que bs 
/ 20 ? mesmos possam ficar situados nas superficies superior e interior da manta de 
flocos (11). 
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